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зігстоиі'шыюЕ пвэйэвасш ' 

РЕЗКА ЧЕша, тші мтмав.. \ 

Е СШШШ' ■■ 

Удельаке норм расхода вонойогатеашаых 
штериалов 


Директааиш ішюьшіа оргакішадйи оз? 2’? сентабрн 1978 г. 

^ 0Т?~107ШЭ1^^'^і.^(ятя ус’гтошеа. с I янващ 1980 г. 
да I кЕварг ’ 

Нас'шдяЕй стандарт ^сташЕЛИваег глетодаку нормирования в 
удѳльнве нормы расхода воіюшэ?агвдьнет материалов, применяемых 
ѵнри таодародаой, етслородаогфэсовой я алаамешіой резке черню, 
/ететіщх /легаддав в. сшаврЕ. ' . ,ѵ . 

• І ШІІОШіХ ШІОШЩ 

І.І; Под удельной нормой рдахада вспомогательны*: матѳрйалов, 
примешешх ад резже, подразуаеваетея ведачвна, оцределявдая ко- 
ЛЕчествз- штадаво®, цеобхлаиаш; для ксшучендя одного ’иетра река. 


Ізданае официадьЕое 


ііерепечатк: аоспрел«ана 


Сшг /V. ^ 
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1.2. Удельные нормы расхода вспомогательных материалов при 
е:-к2 опредедяЕт расчетнш путем в зависимости от способа резки, 

гг- риала заготовки, требований к качеству поверхности реза, форглы 
..еза, применяемого оборудования. 

1.3. Удельные норшы расхода вспомогательных материалов уста- 
гавливаот с точностью до трех знаков после запятой. 

1.4. Удельные норны расхода необходимо пересматривать по мере 
совершенствования технологии, оборудования, организации произ- 
водства. внедрения новых материалов. 

2. ИЕІСШИКй СПРЕДЕПШИЯ НОРМ РАСХОДА МАТЕБІАДОВ 

2.1. Механизированная разделительная кислородная 
в висдородво-флюсовая резка 

\ 

2.1.1. При хисяородной и ваюяородво-фпюсоаой резке нормиро- 
ванию подлежат кислород, ацетилен, газы-замевнтеди, флюсы и флюсо- 
несущие газы (ввсшірод, азот, возд^). 

2.1.2. Расчет уделілах норн расхода кислорода и'горшчих га- 
зов для мехавизироваввых процессов резки следует производить по 
фориулаи: 


«С 


(I) 

Лг 

= -Ш ,■ 

<2) 


где 


- удельная норма расхода кислорода, 
на 1 л длівв; 


; . 0СТ4 гс.Сб;:.....а. 
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[ - общий часовой расход кислорода, м’/ч, 

С/К.і> - скорость кислородной и КИСЛОроДНО-фШЭСОЗС'К 
резки,' м/ч; 

- удельная норма расхода горочего газа, 
м» на I н длины; 

- часовой расход горючего газа, м^/ч. 

2. 1.2.1. Общий часовой расход кислорода определяот по фор/лт;ае 

* (г; 




где О/.. 

- часовой расход ревущего кислорода, м®/ч; 

О/и - часовой расход подогревапцего кислорода, м^/ч 

Чаоомі расход реифцего кислорода определяют по формуле 

^ 4 - ( 4 ) 

где К< - коаффифеит для резки холодвого щхжата 

нвакояегированвой стали толщиной до 200 мм 
равю 0,30. для резки холодного проиата 
выооколегировавной стали толщиной до 
200 ми равен 0,45г 

- козффипиент, учитывающий расстогаіе от конца 
мувфтува до разрезаемой поверхности, 
значения его приведены в табх.Г; 

Кп ~ коаффифявт прѳстравствевного похокевия реза, 
рахвый 1,0 при вертикальном оолокенвн струи, 
равный 1,2 при горяэовтальвон полоквнги струи; 

- коэффшцевт інфа миахиа, значенія его 
приведены в табл. 2; 



сталь 


Разпезаегай; 

кетам 


Степень 


Спокогная 


2 - 1 . 2 ^^ часовой раеход а»: 
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О - то: 


толщшш мьтасла. ш 


:аб:яш I 


Коэа:вщ'енТ расстачкия 
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Иродойхенае тайд .2 


Часовой расас-од шлсйЧіезш№’'7 ма«яйфві» 
форвуло , .'■ 


еіфедваайМво 


Коведадаевт 
»ада металла 

ДяТье 1 Прокат 


Сукшреое- ■ „ 

содсш^е ; 0тепевь 

яетв^зга^ ірескйодашя 
^еаентоз. % 


Разрез гешй 
металл 


шсоксшегиривЕнная 


0,70 0,85 


От 10 2 ® 


шсоколегкро-ванная 


0,88 [ 0,75 


Сплавы сопротивле 


0,50 і 0,60 


ния и нилісеткй 


Росстоянае 
до Ііаэре- 
зг.е.'.юй 00 - 
верхкося, 
ми 

Коэф-*- 

ц:;ент 

сгесгоя- 

йдя 

Рзсстатнйе 
до разре- 
ізаеиоЛ по- 
аерхноста, 
ш 

.-.ОЭ.ф:- 

ІД'вНТ 

тжесго- 

яная 

Рассторджи 
до ршреаа- 
емоГі по- 
і«ркности. 
ми 

Козлі® 

; із;еііг 
рвсста 

ЯНИЯ 

10 

1,0 

40 

1.3 

70 

І.о 

20 

ІД 

50 

1.4 

80 

1.7 

30 

1 

1.2 

1 50 

1.5 

90’ 

1,е 


Коэй'щдаент тори; металла дк розлпчтшх 
коветругді’Сйшія штврпелов 


С-.ЗШБНОв 


І 1 . 0 Э .»і 5 ідаеиг 
тркв металла 

Лвтье 1 Прокат 


легпруацас рпею’.слежя 
элементов, * 


углеродиста* в 
іікзкояегкроввваая 


сталь 


Іглеродаста* и 


апзхслегярозаиваЕ 


сталь 


До 2,5 I Квота* 


0,70 1,00 


Среднехеіяровавааа 


сталь 


Таблица 2 


пда 


где 
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Л'/л - коэффициекг тешературы, значегая егс 
яриведевы в табл. 4. 


Таб-тида 3 

Экачсния коэффиідавніов замены в объемного соотношенгя 
, для различных горючих газов 


Горитй газ 

Коэффициент 
объемного 1 

соотношения 

Коэозфйциент 

замены 

•яаетилен 

1,2 ' 1 

1,0 

Зодород 

0,4 

5,2 

летав, и природные газы 

1.5 

1,6 

Іропан, пропаа-бутановые смеси 

3,5 

! 0,6 

г 


Принечаннё. При замене ацетилена керосином 


~ ^ /Слс - 2.' 


Часовой расход керосина по форнухе (6) рассчитываетач в 
:шлсграмиах. 


Таблица 4 


Толщина металла, 
НН 


Коэффіщиеят температуры 


при температуре нахрева металла, С 


ДЮ 200 300 400 500 6С0 


5 до 100 
:с ' 20С ■ 


1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 

1,00 ІД2 1,35 1,50 1,70 ' 1,90 
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н^одолхСвие табл.4 


Толщина иеталла, 
ш 


Коэффиініент температуры 
іцш тешературе нагрева металла, °С 

Ъ і зш'1 ЖЮ 1 Зш"!“ ^ 1 5Ю '1 да I 700 


От 200 до 300 
" 300 ’■ 400 
" 400 "1000 


1.00 1,10 1,25 І*4б 1,60 1,80 2ДЗО 2,15 

1.00 1,00 1,15 1,30 1.50 1.60 1,80 2,№ 

1.00 1,00 1,00 1,00 І,СЮ 1,00. 1.00 1,00 


2. 1.3.3, Значеная часового ршаседа* кьслѳройа и каибсаве 
употребляемого горючего газа, авѳетлеаа для васжфоякой и 
каолородно-флюсовой резкв приведены в тайгиб и 6- 


&ЙШВ. 5 

Часовой расход гшов дат различав тоадю ртрелвшш 
шталш щм ргеделдаелшоі даодаршюф ревда углероди«Рйй, 
.ааз^во^ -{^^едаедаяіримишо^ 




1,09 0,377 1,386 0*Й4 1,^3: : І-бІЙ 

1,89 0,396 2,Ж 0.3® ■г,т 0.440 ^ г.,640 

2,62 О.Ш 3®34 0,345 ?,9І • 0,4Ш 3,570 |0,383 
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Продаикенве гайа.5 


Часовой расход тагов, 


Стадъ углеродистая к 
виэкодагарозавная 


Сталь среднелѳтированная 


Б, 98 
9,98 
10,97 
І1І,94 
Іі8,в1 
}І6,52 
ІІ8.24 


Г 5 


; 0,648 Ю, 628 
‘ 0,685 |пѵ6э5 
.0,721 12,661 
0,794 

0,901 17,421 
0,973 ■ 19,213 

1,080 ігхдао 
1,260 І26.ІШ 
1,440 30.220 


о, СВ* Р-, 


ЙІІ 5ІІІ 

озо ос4а>о «іро о* 

ІІІІ ІІІ ||§ 


0.360 3,67 0,4Ѳ0 4,130 0,400 

0,375 4,38 0,500 4,880 0,417 

0,390 5,07 0,Ш1 5,ЩІ 0,433 

0,405 5,72 0,540 6,2® 0.4® 

0;4® 6,38 0,860. 6,9® 0,46? 

0,435 7,01 0,580 7,§ао 0,4® 

0,4® 7,82 0,Ш: 8,2^ 0,800 

0.480 8,81 0,Ш 9,451 0,®3 

0',5І0 9,® 0,6ЩЖ),661 0,567 

0,540 11,09 0,720 11,610 0,6® 

0,570 :к,19. 0.76112,951 0.633 

0*600 ( ЭОІ І4*Ш 0.667 

0,660 16,34 0,®2 16,222 0,733 

0,7® . 16,36 1,001 19,361 0,333 

0,6Ю аЗ,27 1,081 21,361 і 0,ВД0 

0,900 23,11 1,200 24., 310 I І.0Ю 

1,0® 27,® 1.400 [29.000 I ІД70 

1,200 31,96 1,600 13а,®0 ( ІДЗС 


Тодцйна металла, 
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Таблица 6 

Часовой расход газов для различных толщин разрезаемого 
металла при разделительной квслородао-флюсовой 
резке высоколегированной стали 


Часовой расход газов, н®/ч 
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ЩродшкшшЕ табл.6 



где Сп 
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Ка - коэфивдкент сечения заготоаа, равный 0,8 
црк ширине заготовки от ІВО до 300 ш; 
равішй 1,0 ідж тщѵв заготовт от 300 іг» 
и бодэе; 

- коэффИЕреят онихешш ошроств пра резке 
закалшвенспсся углерюдвстях в низколврвровав- 
шк сталей без ірвдварвтеяьного подогрева 
опредедшот по фор> 0 Еіе 



- аквйвааант утдереяа, во всех осташшк 
случаях ЛѴіС равен I. 


ТаОхипа 7 

Класс шчеотш реза в его козффвцвент 


Класс 

качества 

ХарактервстЕяа клаеоа 

Коаффишевт 

картав 

I 

Чистовая шрезаа фигурных детелей 

0.65 

2 

Чистовая вырезка детаайі с 



щшішхн іфашсзшв 


3 

Еврезка детавей, ае *ре<>5вдвх 



шоокото качества поверкЕосет рша 


4 

Вырезка деталй с припуокамв 



под глеханообработч? 

1,00 

5 

Заготовительная резка 

1,20 


Піжмечашіе. Класс качества хетактеризуетоя чистотой 
поверхности реза. - 


’ос'м'й 

Редазшйя 1-78 

2.1.3. Рвочет удвлышх аори рапатсща фяздае л йтвсоаѳсэяего 
теза щш етолорожо-физсоБой резне сявйует производа^ ііо 
фори$хак; 


где » .% - завешав аориа ршаода 

Ф> - чаоовйі раиюя ^заа, ке/ч; 

здешйя дар® ракхгда фиісоассзщего газа. 
• .4^. 1 « даі^ 

шеонзі |ййт іав®№«сдаго гг'ава, »?/ч. 
2*1,3. 1. чаоаБой іагасод фи»а («ете&хай яорсайс.?,) а фйзоѳаа- 
1>ущт» 5аза I» фі^рцззед - ; - - / Г 




' 2.2. Шшаавввая ретва 


2.2. X" %я ашамѳяиой рбзхе вораврозааяв водааи® шшзш- 
в<ііяазаздв иен а аявкрода. .'• 

2.^2. Зй* ідазвенной резке выев* места беявозяражйвв потери: 
йхазмоойрЕиупіэіх вевоз ш срод^^ве? ллвяхчве я яядадч у регшш; 

. . воаірваашх ааекяродав^ 
яуршаеж^ зяектродов^ ^ 
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2.2.3. Удальше норш рветоз» плаздаоСраэупцйх тазов и 
зол&Ірзыозш алектродог опредашшс по форыулаыг 

^ йгі = Ячіелг -^/%з у (В) 

гда Рп .9 ~ удаяьвая воре расхода ляазаоойразуияах тазов, 
ва X я ддявн; 

йші^ маяний зявдьннй расход пдазяообразуютх 
тааові,»^ на I я длина; 

Кп.і - ГОЗФйКЕВаат йеэвоза^атах истеръ пдяяфп лре-- 

зз^одші гавНі'' рашаа І,і вр ежшчаом 
проазаодвтзэе; 

рав^ 1,05 пр о^ийноа дрогааодатвѳ; 

Ра.з - зм№ав& расход газа на заЕаа'авнв дуги, 

^ на I м даииз; 

- удеаадая нор*а расхода гохь|ражшх алектро- ^ 

, язв, г/м; '■ ; ■ 

мяпиянн а удельный расход Бояьфраиовкк 
, , ахактродов, г^; 

Кпв.^-^ коаффйниевт безиигвратаых потерь, равный 

1,25 Д5Н воді^рамоввг электродов дшшой 100 мм 
2.2.3. 1. Под мяшанрнм уделыши раисодоа вспоыогатальних 
.материалов следует понимать расход воооыогательаах материалов на 
I метр ддада реза иепосредотвенно в процессе резіш. 

^ ІЛашншй удельный раисод шшзаообразулщ: газов и всльфраио- 
вах электродов определяет по формулам: 
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Шр ^ 


(15) 


Р>п&з ■ 


Опр ^ 


(Іб) 


' где Злі - часовой расход шгезжюбразуэдах газов, 

н®/ч, значения его приведены в таол.8; 

С/о.р - скорость плазменаоЗ резки, «/ч; 

- часовой расход вольфрамовік электродов, 

г/ч, значения его приведена в табл. 9. 

Пшііечавве. Зішченяя аапшиного удельного расхода олазаообоа- 
зувди газов ЩЖВ6Д8ВН в облзательноа прилокеиші I. 

2. 2.3. 2. Скорость плазменной резке определяет до формуле 




(IV) 


где 


/(т.ф~ коа'рфициент теплофязичѳсітс свойств разре- 
заемого металла, значения его прЕведенн 
в табя.І0; 

- коэффициент, учитававдій воэношшй перегрев 
металла и уточнялдий энергопотери дуга, 
значения его приведенн в табл. II; 

- мощность дуга, кВт. 


\П.4І 


м 



Сгр.18 

Релвзсцая І-?8 


Часовой расход плазшобразукщвх га 
3 различных Елазмо 


Металлы 

Толщина 
металла, мм 

1 

Часовой расход газов, м^/ч 
іілазмообразу:ацая~среда 

Азот 

1 Азот-водсрод 

Азот 

Азот 

Водород 

Алшмааяй г его 



■ 


сшшш 

- 

5.00 

В9 

1.0 

Медв 

- 

2,26' 


— 

Сплаш меди 

От 5 до 15 

4,50 


— 


Се. 16 

2,Ш 

— 

- 

Иервавевщая 

сталь 

От 5 до Ю 

2,50 

1.5 

1.5 


“10 • 20 

2,50 

1.5 

1,5 


Св.20 

2,00 

1.5 

1.5 

Малоуглеродяс- 

От 5 до 15 . 

3,50 

- 


тая сталь і 

Св.15 1 

4.50 

} 

1 
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Таблица 8 

зов щш плазменной резке металлов 
оОраззоових средах 

Часовой расаод пз<яв, 


'Олазто<^;тутеа среда 


Азот-кислород 

Азот-аргон 

Лргсякводрред 

Аргон-оюдорвд-воздуг 

Азот 

Кислород 

Азот 


Аівгет 

ВодорОА 

ІІЦйЙ? 

'ВИН 

БоіШфаА 

Ё08ДЗІХ 





1.7 і 

0,8 і 


3^ ; 

Ш,0 

•* 

— 

- 

— 

0.7 

2.0 

в 

3,0 

10,0 

- 

- 

- 

-■ 

- .. 

- 

Г-, 

— . 


1,0 

2,5 

і.= 

1.5 

2.5 

0,5 

0.3 

3,0 

1 

1 ІОД) 

1.0 

2.0 

1,0 

1.0 

1 2*0 

'0,5 

0.3 

' 3.0 

10,0 

■ 1.0 

І.О 

1,0 

1,0 

: 2,5 

0,5 

0,3 

3,0 

10,0 

;.і,2 

.1,2 

3.6 

3.6 

- 

- 

- 

- 


- 











0СЕ4 Т0.052Г2І5 


Редандая 1^78 


Стр. 21 


ТЬблищ ІО 


Коэффициент теплофизвческих 
свойств раадачннх маташоэ 


Металлы 


лЛзомЕний и его 
сплавы 

Медь й ее сжиаш 


2.2^,3. удельный расдсд плазлюобразущах гаэов на 
аа «дан ме^ реза садедеяяют ш фОіищаге 

4 - расжод вазішбразуидего ваза аа «дао ^адга- 

ше дав, »?. «шваш «а» чівввіяевн а *»п ^, 
52 Е В; 

Я - оредаее кодюисавв рѳзоа на «мая штр даад. 
2-2.4. Рюздт удешак вврн іавдйяа ішт>(^атсс гааів 
н вашфваоваг «швжфда® ві» «ацвяавае! репш црвзмшяв ш 
®*ЧЭввочввй нзвлахеяаи 2. 

I 8^ 1»С*^ 

^ДЭтао^івшішаей реда 

^ гда _ угшь®я ®ри рдада дадишейа адаародаш 

“ва I а вшш рі^. ти, — -,-г- 



оси. ГО.ОЗг.215 
Стр^ 

РвЛШ9№ 

- юэфівшеят ОеэвоэзрахЕаг похерь фрювкввшс 
зявкіролеа, рашай 1^5; 

~ мбхсішашю дапхетамое число Еюшчявяа дш 
шрковяевас злбкхрсшяв» 

2Л. Норнн рае»)да вспсшгахельннх иатерааяов 
вв юделае 

2.3.x. Норна расхода илюмогахехша аах^івалов яа аздезае 
пра резке - »хо шшвовав вехачква, ощреяеашщая необходввое ходв- 
чѳотво м&хершахов іфв ішчітогашкв адвшзда щкщшра ]^ааогленвого 
качесхва в задаввах щшэводсхвевввх у сд юв в я х. 

2.3.2. Норна расхода всшіюдахедввых кахервадов на азделве 
'опредашвхса как пршэведваве ^гдедваоа корми расхода на обц:^ 
длину резон. '' 

2.3.3. Нсходшвоі дохунекхамв для расчеха норн расхода вспо- 
іютахелнвш шхв]^ахов явааохея; 

чархвп загоховш двхшюЖ. ощедеяяхвае ддвну резов; 

аарш ідшюявша патера ахов; 

авходвш расчеха в (д^рагочаве табявіВі удельных норн расхода 
вспоаогахедьвых мах^яахюв. 


Тйвлица П 

Эивченая коэф|и;»вйта А"/?./». в заввоимооти от разреваехюго ме 
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Расход аргона на одао эаашшиѳ дуга щи длазыенной рез 




Расход щиша на одао эватгашіе дуги.мз 


іазрезаеный 

метадл 


Азот- ! 


водород 


сталь 

Е&лоуглеродвс! 

сталь 


одно зажйгание дуги раостэдіа из услсшйй втважя джи я тв<;шие 
рвана. 

гоіи на одао аазш’аиае одги- рвосэдгтш яя увшішйі дасреиая др® в 


прк плазіаенной резке в среда*.» йе в 0 Я 8 |в№іак 
его тощшш а няазшоОразрідав 


Іолщиае 

металла, 
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3 ШЖШЫЕ ШШ* . РіаШ. ГШЕЕЕМОВ 

3.1. Удельаке норш расхода аешэгадгаіедьных ивтериадов прі 
мехаішзкрованной ж ручваШ рбздеігштёганой кксяородао» и тслоролао- 
фдвсовбй резке, аркведенные в табл.І4-2С^рассчи®аиы для резка 
холодного проката, при шриве волоет свыша-300 т, зертакакшом 
лолокении ревущей огруи,^ расстаяЕви о® конца мувдщтука да разрезае- 
мой аоведтаости 10 ма, кясдарод чоьсвотой 99,01. 

3.2. УдедБнве норш расхода всоомагагедаввх матарвадог арв 
ручной разделительной ааодародаой, ршке щюката аадауслеродаства, 
низколияроваяннх и средщшюдіровшш*; сталей пранииавзт-по пэрвоіву 
классу качества р^а но табл:»І4~І5. 

3.3. Удельные нор® расхода вйпомокатаяьаых материадав пра 
ручной разделительной резке отгцаиоіГО литья малоугдеродастах, низко 
2 среднеуглеродйстнх стая^ принимают по первому классу качества 
реза по табд.І4-І5 о увеяичедием в 2,5 раза.- 

3.4. Удельные норма расхода вольй>а«юшх элекгродав цра плаэ- 
иевЕОй резкб, приведеаамв в таійі,2і. рассчвйш щя мокщооти дуги, 
указанной в таблице, скрросяь радки едфедааяяасв ио формуле {І8>, 

3.5. При необходвмоота оербсяета увельнах вор» расхода газов 
из метров кубических в тлограміі®^ пересчет і^юизводихв по іютодв- 
ке, ирйведенаой в сиравода®і пршжеша 3, 


1 
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УдельнЕ» корив расхода газоЕ нри механязвроь 
аизЕопегировавной и ниэкоуглеро 
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Таблица 14 


анной разделительной кислородной резке проката 
диетой стали различной толщины 


Удельные 


1 

Удельные 


нормы расхода. 


нормы расхода. 


м3 на 1 м 


м3 на I м 

А 

ДЛИНЫ 

ДЛИНЫ 

О - 

о ^ 

ОіІйѴ 

о 


8<Ш р- 



О РЭ'Х. 


кисло- ацети- 

к й) X 
о Оі 

кисло- ацети- 

о р4 

рода лена 


рода лена 



Удельные 
нормы расхода, 
м3 на I м 
длины 


кисло- ацети- 


Класс качества 3 


Класс качества 4 


Класс качества 5 


42.60 0,034 0,007 
0,071 0,011 
0,107 0.0І-2 
0,152 0,015 
0,196 0,017 

20.70 0,242 0,019 
19,50 0,289 0,021 

18.60 0,337 0.023 

17.70 0,388 0,025 
0,438 0,027 
0,545 0,031 
0,653 0,035 
0,759 0,039 
0,870 0,043 
0,989 0,047 
1,227 0,055 
1,598 0,069 
1.830 0.078 


0,032 
0,065 
0,101 
о, ПО 
0,176 
0,208 
0,257 
0,297 
0.345 
0,392 
0,481 
0,581 
0,679 
0,777 
0,879 
1,106 
1,416 
1,642 


56.70 
43,20 

36.60 

32.70 

30.00 

27.60 
26,10 

24.60 
23,40 
22,50 

21.00 

19.80 

18.60 
18,00 
17,10 
15,90 

14.70 

13.80 


0,006 

0,008 

0,009 

О.ОП 

0,013 

0,014 

0,016 

0,017 

0,018 

0,020 

0,023 

0,026 

0,029 

0,032 

0,035 

0,041 

0,051 








Толщина ^ ічэ |о Тощйяа 

металла, 8 В о металла, 


і 
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Класс качеоква I 


5,07Э і -0,203 I 7,20 1 4,197. | 1,І6с; 

Удельные аорш расхода газоз дра мехшшаи 
средаелезароаашюй 


еп-ь 1 кисло- , 

о о,* рола (. леаа 


5 

10 ■ 
15 
20 
35 
30 
35 
■«) 
.45 


2*7,84 

0.089 

0,013 

21.06 

0,121 

0,017 

17,82 

* 0,189 

0,021 

15,96 

0,Ж) 

0,025 

14,58 

0,335 

0Д)29 

13 

0,4X4 

,0,032 

12,72 

0.492 

0,065 

12,18. 

0.870 

О.СЙ8 1 

11,34 

0.665 

0.043 1 


54,02 0,048 ' 0,010 
2Б,22 0,096 0,014 
22,14 0,152 0,017 
19,44. 0,2Е .0,021 
.17,82 0,274 0,С^ 
І6,?4 0,334 0,026 
15.66 0,400 0,029 
И,8е 0,466 С,Ш1 
14,16 . 0,536 0,034 



Удельдая аррш 
расхода, ій- 
1 м даваа 


Удольиая а| 
расхода, №• 


Удельная аосаа 
расхода,, мз'на 


Удельная норш 

расхода, !дЗ аа 
I м зшш 


іУдельная ндріе 
ірасхеда, # на 
І а даны 


.айѳта- 
рода ! лена 


Класс качества 5 


Класс качества 4 


Класс яачестЕа 


38,34| 0,042 
29,16 
24,84 
22,14 
20,28 
18,66 
17,56 ! 0,386 0,026 
16,74 0,4І5 0,028 
15,96 0,47^ 0,030 


0,®2 

0.066 

о,шг 

0,141 

0,2ВІ 

0,225 

0,266 

0,ЗШ 

|с,360 
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Продолжевие табл. 14 
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Продолжение тайл. 15 

сс Ш 
Я 2 

Скорость 

резки, 

м/ч 

_ 

Удельные нормы 
расхода, аг на 
I м длины 

Скорость 

резки, 

м/ч 

Удельные нормы 
расхода, іг на 
I м длины 

Скорость 

резки, 

мм 

Удельные норш 
расхода, на, 

I а длины 

6-* 

О • 

Удельные нормы 
р^хода, м3 на 
I м длины 

е 

О • 

&§ 

Удельные нормы 
расхода, м3 на 
I м длины 





Ен:5 

кисло- 

рода 

ацети- 

лена 

кисло- 

рода 

ацети- 

лена 

кисло- 

рода 

ацети- 

лена 

§81 
о о. 

1 

кисло- 

рода 

ацети- 

лена 

о « г 

я 03 § 

оо. 

кисло- 

рода 

ацети- 

лена 


Класс качества I 

Класс качества 2 

V Класс качества 3 

Класс качества 4 

Класс качества 5 

50 

Ы,04 

0,745 

0,045 

13,50 

0,689 

0,037 

у 15,12 

0,544 

'0,033 

17,04 

0,482 

0,024 

20,28 

0,405 

0,025 

60 

10,26 

0,921 

0,052 

12,60 

0,750 

0,042 

' 14,04 

0,673 

0,038 

15,96 

0,592 

0,027 

18,90 

0,500 

0,028 

• 70 

9,72 

1,097 

0,058 

П,88 

0,897 

0,048 

13,26 

0,804 

0,043. 

14,88 

0,716 

0,031 

17,82 

0,598 

0,032 

80 

9,18 

1,286 

0,065 

11,34 

1,041 

0,053 

(. 12,72 

0,928 

0,047 

14,04 

0,841 

0,034 

16,74 

0.705 

0,036 

90 

8,64 

1,499 

0,073 

10,80 

1,199 

0,059 

12,18 

1,063 

0,052 

15,50 

0,959 

0,038 

16,20 

0,799 

0,039 

100 

8,40 

1,675 

0,079 

10,26 

І.37І 

0,065 

V 11,34 

1,241 

0,059 

12,96 

1,086 

0,042 

15,42 

0,913 

0,042 

120 

7,86 

2,064 

0,093 . 

9,48 

І,7ІІ 

0,077 

10,80 

1,502 

0,068 

11,88 

1,365 

0,050 

14,34 

0,923 

0,051 

І50Ѵ 

7,02 

2,753 

0,П9 

8,64 

2,241 

0,096 

9,72 

1,992 

0,086 

II ,10 

1,744 

0,060 

13,26 

1,460 

0,063 

170 

6,78 

3,149 

0,133 

8,40 

2,542 

0,107 

9,48 

2,552 

0,095 

10,56 

2,022 

0,070 

12,42 

1,719 

0,072 

■ 200 

6,24 

3,896 

0,160 

7,86 

3,093 

0,127 

8,64 

2,814 

0,116 

9,72 

2,501 

0,083 

11,64 

2,088 

0,086 

250 

5,94 

4,882 

0,197 

7,02 

4,131 

0,167 

8,10 

3,580 

0,144 

8,94 

3,244 

0,106 

10,80 

2,685 

о,іое 

300 

5,40 

6,219 

0,246 

6,48 

5,182 

0,185 

7,56 

4,442 

0,176 

8,40 

3,998 

[ 0,131 

: 10,02 

3,351 

0,122 


I 



0СТ4 Г0.05Й.ЛІ6 
'^■'еаакіші 1 -та 

Удежше яормн ''йохода газои ді;« ме.таяивірйш 
крсА'.-.га выеоколэгарованной 


-0^ 

Ір 

О <5> Й ; 
О "=5 СО і 

^ о 

і 

1 

і 

1 

і' 

1 

г- 

і 

( 

Й' 

а§| 

о п 

ОРі 

Клаі 

і Уде.іьяые носк* 
расхода, яа. 

< І й -іршны 

“Т> -Лб-Г'’"' едв%- 
■ *1 . -ч і деаа 

:;с качеетна X 

, УД'гльпае ііо-ран 
; ■ ^кгьхсла, # рх 
о ,г ■ I а дліѵкы . 

2-5.Р- і 

* ® я ; кЕ-сдЫ ацеві- 
: ■ 1 ^;ода лена 

а... , 1 ■ - 1 

1 ‘ Тласс і-;ачеста.',і 2 

1 

5 

і_ 

і 

2б-,28 

1 ■ ' 
і ода. -1 

0,015 

1 32, ІБ 

I 0,074 

! 0,011 

і 

1 

10 

1 

і 

19,92 

: 0,191 ^ 

0,013 

і 24,48 

] 0,154- 

‘ 0 ,0-16 

] 

і 

15 

1 

Г6.86 

0,о03 1 

0,024 

1 20,94 
1 

1 0,244 

С,СІ9 


'. 20 

і 

і 

1 

15,06 ; 

; 0,420 і 

0,028 

1 

; 0 ,с4ѵ. 

' 0,023 


25 

і 

УГ) <10 ' 1 
1 

; 0 ,542 ' ; 

0,032 

• -Го 

; 0-,444 

0,026 


30 


12,73 . 1 

і 0,672 

0,036 

1 15,34 

і 0,542 

0,039 


35 


12,00 ' 

’ 0,804 І 

0,040 

1 М,32 

І 0,651 

I 0,032 


40 



0,935' 1 

0,0© 

14:,04 

1 0,Т’35 

і 0,035 


45 ■ 

і 

10,74 

, І»,093 - 

;о,о©. : 

1 ® ,38 

1 0,8-78 

0,Ш8 

й 

50 

1 

{ 

Ю.,29 

1.227 -'І 

0..0Ш; 

12,® 

й,.397 1 

; 0,041 


60 

"■ ■] 

9,72 

1,509' I' 

I 

ода 

11,83 

1,235 

: 0,048 

2 

і ТО 

1 

9,®' 

* 1,804 .( 

0,065 ' 

1 

11,22 

1,476 

0.0® 

8 1 

80 

1 

8.70 1 

гдй- 1 

о,отз ; 

Ю,74 

1,710 ! 

0,059 


да 

і . 

3,16 і 
{ 

2,4да 1 

ода : 

ІОДО 

1,976 і 

; 0,066 

І 

1 

; 100 

1 

1 

7Д0 1 

: 2;766 і 

-0,089 

1 9,72 

I 2Д54 1 

0,073 

•1 

; 120- 

л 

Гі 

7,38 ' 

' 3,427 1 

0,105 

і 8,94 

1 

1 2.829 ' 

0,087 

■ 

1 150 

і 

6,66 ' 

, 4.335 

0,162 

: 3,16 

) 3,701 1 

0,108 

1 

І 170 


6,36- і 

5,243 

0,1® 

7,-98 

' 4.210 ^ 

О Д.4^0 
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С-гр-Зб 


■К?оД раздодагельной каслородно-йьтаооюй резке 
; -сгга-та разжиэдой тащщнш 


Удел&нке нормы 
оасхода.', ш 
1 м. длины 


Уделаннѳ щхт 
.раохояе,, #аа 


Ше ворын 
йр за 
и лтт 


кисло- гцвтЕ- 
рЪда ’ лена 


! іаело* 
Г рода 


іОесс іетества 


36,24 0,066| 0,010 ■: 40,32 ‘ 0,059 0.,003 

32.84 ОДЭЗІ 0,014 1 36,00 ^ О.Ш 0,013 

'22,34 С,2ІЗ. 0, 017 , 26,04 : 0,196 ‘ОіОІб 

Ш.34 С,5.02| 0,020 ;'^',22ѵ 0,273' 0,018 

19,14 0,391 ' 0,023 21,® :' 0,да Г 0,0а 

17,58 0, 489 і 0,026 ;'І9,62'’ 0,435*0,0^ 

16*56; С, 58? ' 0,029 ; 18,60 ! 0,5І9 С, 026 

15.84 0,676 О, Ш1 '.17,88 ; 0,599 -0,028 

15,06 0,780* 0,034 ; 16,86 0,697 О.ШО 

14,28 0,892 0,097 і І6,Ш ! 0,729' 0,033 

'І3,2б’ 1,106 1 0,0© ; '15,06-1 0,974 ГОі'Ш 

12,48; 1.327 1 0,048. ! 14 ДН * І,180 0,0© 

ІЙ,00 1,530 1 0.053 1,385 0-,Ѳ48 

.11,46 1,769! ода : 12.78 ; 1,577 ода 


48,-®; 0,049 1 0,008 
36.72 - ОД® I 0,011 
31,14 : ■’О.Ібі'І 0,0X3 
27,78 Г -0,228 -0,015 
25,аз I 0,293 0,017 
23,^; 0,396 0,020 
22,2©^ 0,©5 9МІ 
30,94 • 0,512: 0,024 
®,32 О,Ѳ0е - 0,026 
19,14 ; 0,665 0,028 
17.ШГ о,«ш ода 
т, 8 б і ода 0,036 
,І5®4І іда 0,-ШО 
ИДЗ і- 1,3-і7 0',*044 
14,32'^ І.ШЭ 0,649 
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Удеаные нормы 
расхода, ьр на 
I М ДКЕНЫ 

Г 

кисло-; ацети- 
рода I лена 


Класс качества 2 


7,38 5,142 0,143 

6,60 6,711 0,187 

6.12 8,408 і 0,231 
I 1 

28,5$ 0,095 і 0,015 
21, 6С 0,199 0,020 

18,48 0,313 0,025 

16,20 0.443 0,030 

14,88 0,570 0,034 

13,93 .0,697 0,037 

13,08 0,837 0,041 

12,36 0,980 0,045 

11,82 1,127 0,049 

11,28 1,280 0,053 

10,50 1,592 0.061 

9,90 1,897 0,067 

9,48 2,197 0,076 

9,00 2,539 0,084 

8,58 I 2,895 0.093 

7,86 I 3,649 I 0,112 
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Продолжение табл. 16 


I м длины 

к Я клало- ацетй 
рсідг лена 


Удельные нррмы А 
расхода, на § 
і ы длины Йі 


Удельные норгш 
расхода, м» на 
I м длины 


о П-ѵ, о П"< 

КФ л кисло- ацети- кисло- ацети- 


Класс качества 3 

3,16 4.651 0,130 
7,68 5,767 0,161 
7,14 7,206 0,198 
31,98 0,084 0,013 
24,30 0,177 0,0В 

20.70 0,280 0,022 
18,48 0,3.88 0,026 
16,86 0,503 0,030 
15,54 0,627 0,033 
14,64 0,748 0,037 
13,38 ода 0,040 
13,26 1,004 0,044 
12,60 І,І4б 0.0^ 

11.70 І.42Э 0,055 
П.04 1*701 0,062 
Е),56 1,^2 0,068 
В ,14 2,254 0,075 

9,48 2,6ЯЗ 0.034 | 
9,00 3,187 о.ше 1 


Класс качества 4 ( Класс качества 5 


9,18 4, 134 

8,40 5,273 

7,92 6,497 

35.58 0,075 1 
27,00 0,160 
22,98 0,252 
20,46 ода 
18,66 0,454 
17,34 0,562 
16,44 С,66в 
15,78 ода 
І4,Ш 0,831 
І4Д6 ІДШ 
18,% іда 
Х2,Зо 1,бЕ9 

іг,'яз і,да 

П.% 

10 .80 2,да 

5,5Ѳ| 2,897 


0,115 

0,147 

0.178 

0.012 

0.016 

0,020 

0,023 

0,027 

0,0ЗД 

0.033 

0.05Э 

0.042 

ода 

0,055 

0.062 

ода 

0,074 

10,089 


18,48 

І7,Ш 

Е5,те 

14,88 

13,96 

13,50 

12,84 

П.Э! 


3,456 

4да 

5,462 

0,063 

•0,133 

0,2П 

0,292 

0,377 

0,471 

ода 

0,655 

ода 
ода 
іда 
1,262 1 




Стр^8, 


Тделіше корглы 
расхода, м® на 


Удельные н.ораы 
расхода, мз на 
I м дшшы 


к 2 сло-> ацеги- 
рода лена 


Класс дадестза 


Класс качества 4 


мтааввгвровеавой квслорсщЕО^фазісокхЁ ревке прсквха 

раВЛВЧНОЙ 'ТОЯШЕІШ 

Удет^-.. • Удадьаад ІУдааі 


Удельные нормы расхода, фтіа и. фласонес^чего газа щ?и 
ВЕсоколегарованной-ст’адй 


удельная ■ Удельная 
норма рщ норма рас - і норма реі 
хода Ллки хода фйссо.'хода ірю- 
са. кГ/м і Еео5щего і са, КР/м 
газа, ( 


Удельная 
аорш рас- 
хода фаосе 
кг/м 


! Удельная 
норма рас- 
,хола флисо- 
нестоего 
газа, ы® 
на I а дащ 


Удельная- 
норма рас- 
хода флюса 
кг/м: , - 


-Удельная 
•норда 'рас- 
ходе іфдаео 
■ йесуіцего 
газа, і'Р 
на I М ДНЕЕЫ 


Класс качества 2 


5,323. 

г- 1 

0,170 

7,20 

4,756 

6,698 

0,191 

6,96 

5,426 

а',341 

0.233 

6,54 

6,581 

10,313 

0,281 

5,88 

8,755 

13.218 

0,356 

5,40 



і 0,038 

О.20В 1 

.0,Ш4 

■ 0.ІТО 

0,050 

0.2Ѳ 1 


сдак 

1 0.069 

0,319 1 

ОДЙЗ 

0,36? 

1 0,<У?4 

0.4СЙ 

0,067 

- 0^333 

I 0.082 

0,438 

ОііШ 

' 0.367 

і 

0,468 ^ 

й,078 

. - 0,39а : 

І о,с^ 

0,495 

Р.СШ 

0.432 


1 4,227 

0.122 

9,24 

5,706 0,306 

і 

11,04 

З.І0Й 

4,,аоб 

0.137 

8,76 

4,512 0,123 

10,38 

3,639 

5,978 

0,167 

8,10 

5*314 0Д48 

9,66 

4,455 

7,575 

0,206 

7,44 

6,903 * 0,3388 

ЭЛ) 

5,7І0 

Оі 9,440 

0,254 

6,96 

8,646 0,®0 

8,34 

7,332 



гоі.шиэі№ 
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1‘ѵ 




о,5за 

0,639 

0,715 

0,780 

0,844 

0,912 

1,012 

І.І5І 

1,433 

1,593 

1,943 

2,474 

3,Х22 


0,100 

0,106 

'0,П9 

0,130 

0Д4І 

0,152 

0,169 

0,191 

0,244 

0,266 

0,324 

0,410 

0.521 


0,533 

0,568 

0,631 

0,696 

0,762 

0,820 

0,689 

1,047 

1.556 

1,429 

1,727 

2,255 

2,826 


0,089 

0,095 

ОД05 

О.Пб 

0,127 

0,137 

0,148 

0,Г?4 

0,214 

0,239 

0,280 

0,374 

0,471 


0,451 

0,477 

0,530 

0,578 

0,638 

0,685 

0,748 

0,868 

1,052 

І,206 

'і,448 

1,864 

2,359 


0,075 
0,079 
0,088 
0,096 
0,107 
0,П4 
0,125 
0,144 
0,179 
0,201 
0,241 
0,309 
О, зад 





Таблш^ 18 

Удельные норфі раохода газов прв- иеханизированвоЁ разделительвоЁ кислородной 
резке малоуглеродистой ст^’ больмОй ,толщшы с применением 
различных горючих (ніёоей 




Толщина 

металла, 


I ,'йораста 
і с езкЕ, 

Ів/МЕШ 
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Сдельные норіш раосодв вольфршовьсс элект 
разрезаемого металле его толщзиш. 


Нетадлы 


Длазмообраз^сщая среда 

Тпшцвви 

Азот 

Азот-водород 

мѳтшіда 

ми 

1 

! 

Р і 
2 1 

Г 

о • 

8.8 

2 8 
о А 

Удеявная норма 
расхода вольф- 
раіювбго элек- 
трода, г/м 

Мощность, 

кВт 

Скорость 
резки, м/ч 

Удельная норме 
расхода вольф- 
ршлоБОГо элек- 
трода, г/н 


5 

40 

665 

0.Ш6 


- 

- 

ДЛЮИВЕЕЙ И 

20 

40 

210 

0,012 

- 

- 

, - 

его сплава 

15 

40 

Ш 

0,029 

- 

- 

- 


20 . 


- 


40 

206 

0,035 


« , 


■- 


40 

43 

0,087 


200 

- 

- 


40 

29 

0,197 


5 

40 

ш 

0,023 





10 

40 

76 

0,049 




Ыедв 

К 

40 

49 

0,077 





20 

40 

35 

0,208 

- 

- 

- 


40 

40 

15 

0,250 





ЮО 

40 

4 

0.947 
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Таблица 21 

родов при плазменной. резке в зависимоотв от' 
шшзмообразущай среда и рекииа резки 
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Кетааян 


Шшмообразлзщая среда 


Азот 


I 

Хшшшва 

аеталіа 

ш 


Скорость 
резка, ц/ч 

н 

1 

Г 

|а 

ООі 

Ііі 

§|5 

Й.І 

• 

5 

40 

2X5 1 

0.Ш 






40 

2)2 





Ппжя-ію 

15 

40 



- ■ 

— 

- 


28 

40 

47 

о.е»о 





. 40 

40 

20 ^ 

0.Ю7 

« 




ЕЯ 

40 

,5-, 

0.^ 





■■■ 5 ’■ 

40 

200 

0.019 

40 


ОД5Г7 

Неркаввокв 

Ю 

40 

96 

0.089 

40 

255 

0,036 

стажъ 

15 

40 

62 

ОД)^ 

40 

т 

ОД356 і 




44 

одш 

40 

48 

о.оѳо 1 


40- 

кя 

■- И', ■ 

0.198 

40 

Ж 

0.179 : 


8 

80, 

ш 

О.ОЁЕ 




8мю]гглфо» , 

:ю 

40 

» 

ОДНі . 

0. ^ 



д іетаж еі»» 

15 

В 

т 

0Д)86 


- ■ 



20 

в 

41 

0.091 





кі 

1 40 

ЕВ 

0ДШ8 





Шшзмоскірагтщая среда 


Азот-кислород 

Лзот-аргоа 
г 

Азот-кислород Аргон-зодород- 

. ВОЗТППГ 1 

Мощность, 

кВт 

Скорость 
резіш, м/ч 

О.ЙЗ о 

Д о от 

г 

§« 
**=*« 
л о Д - 

1§11 

р* 

Скорость 
резки, м/ч 

'СГТТ'* 

гфд 

0«2ф 

§ се 2'р? 
я 40 
«4 о Й - 

ІІІІ 

Мощность , 
кВт 

Скорость 
резки, м/ч 

Удельная аормг 
расхода вольф- 
рамового элекі 
рода, г/м 

у 

1 

■ 

й 

!«■ 

V ' 
Е4 ‘ 

о - 1 

ал ^ 

о« 1 
кЬ у 
ос, < 

Удельная нормЕ 
расхода воль* 




1 




1 



- 


40 

510 

0,007 

40 

190 

0,021 

40 


0,002 

40 

270 

0,001 

40 

240 

0,016 

40 

90 

0,041 

40 


0,004 

40 

126 

0,003 

40 

154 

О 

о 

40 

57 

0,066 

40 

64 

0,006 

■ 

81 

0,005 

40 

110 

0,034 

40 ' 

42; 

0,089 

40 

47 

0,0Ш 

90 

58 

0,007 

40 

47 

0,080 

40 

18 

0.2)8 

40 

20 

0,019 

во 

25 

0.015 

40 

250 

0,015 










40 

Ш 

0.Ш2 










40 

76 

0,049 

- 

- 

- 


■ 





40 

54 

0,070 




1 






40 

23 

0,163 





■ 



1 
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пшашиЕ I 

Обязательное 


ЫД1ШВШЙ здаьньш рі^ход дш'іообразущш; газов 


Таблица I 

Мааивиый удельный расход азота ори шіазиенной 
резне различвш металлов в средш азота 






Машвгяй удеаащгё расход шшзаообраззЯВДй девй® Щря анаваевне® 
ртаке ргздшяЕШі: металлов в оре^ 


водорода 


олзэ 

0,033 

ода 


1 

Металлы 

Тадаина 

металла, 

ш 

Модность, 

кВт 

1 

Скорость ' 
резни, 

т/ч 

Мзишнннй удельный ! 

расход азота, і 

ы® на I а динн ! 

Нериавекиіая 

1 ^ 

і 

40 

200 

0,012 

сталь 

! ІО 

і 

40 

96 

0,026 


1 15 

1 40 

62 

0,040 

■ 1 

1 20 

40 

'44 

0,056 


шо 

40 

19 

,0,110 


5 

40 

’ І$0 

ода 

Малоуглеро- 

10 

40 

90 

ода 

листая 

і5 


67 

ода 

сталь 

20 

40- 

'41 

О.Ш 


40 

40 

18 

ода 


Толщина 

метаяэса, 

ІВМ 

ШКвбСТЬ, 

кВт 

іі/ч 

20 

40 

Ш 

40 

40 

ш 

т 

40 




0СТ4 Г0.052.2ІБ 

С;тр-52 

Редакцйя 


ПредолженЕѳ тас5л,2 


Металлы 

Толдана 

металла, 

ш 

Модность , 
1 кВт 

Скорость 

резки, 

м/ч 

|Г,ййй}ша8 ^жельниіі 

азота 

водорода 


і 

40 

1 220 

0,007 

0,007 

Ьеркавещая 

10 

40 

105 

0,014 

0,014 

сталь 

15 

40 

67 

0,023 

0,023 


20 

40 

48 

0,031 

0,031 


40 

40 

21 

0,074 

0,074 


Таблида 2 

Машинный удельный расход шшзлюобразупщ: газов при плазменной 
резке различных металлов в Среде азог-квслород 


Металлы 

Толщина 

металла, 

ш 

Мощность, 

кВт 

Скорость 

резки, 

х/ч 

Машинный удельный 
1 „ расход, 

1 м на 1 м дтакы 

азота 

і кислорода 



40 


0,002 

0,005 



40 


0,005 

0,018 

Неркавещая 

15 

40 

1 154 

0,007 

0,061 

сталь 

20 


ІЮ 

0,009 



40 

40 

47 

0,021 

0,021 

Малоутлеро- 

! 5 

40 

250 

0,005 

,0,014 

дйстая стаяь 

Ю 

40 

’іІ8 

0,010 

0,С30 


«етгго7032;2іг 
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Продолжение тайл.З 


Металлы 

ТалщЕна 

металла, 

мм 

Модность, 

еПт 

Скорость 

резка, 

м/ч 

Мапшаный удельный 
3 расход, 

м'^ да Г м длины 

азота 

кислорода 

Малоутлеро- 

15 

40 

76 

0,016 

0,048 

листая сталъ 

20 

40 

54 

0,022 

0,066 


40 

40 

24 

0,052 

0,158 


Хайлипз 4 

Машнвый удельный расход шшзмообраэувпих газов 
при пяазмашой резке нержавепциі сталей 
в ореде азот-аргон 


Толщина 

металла, 

, мм 

Модность, 

кВт 

Скорость 

резка, 

и/ч 

Мапшный удельный 

азота 

I аргона 

і 

! 5 

«) 

190 



10 

40 

90 

0,017 

0,017 

15 

40 

57 

0,018 

0,018 

20 

40 

42 


0^4 

40 

40 

Ю 

0*057 

0,057 
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Таблица 5 


{фашинный 73 ЮЯ 2 НЫЙ расход шшзмообразтпцях тазов щв плазменной 
рвзім раздичишс металлов в среде аргов-водород 


иетадз» 

Тодщвяа, 

т 

Ыокность.і 
кВт I 

, . . 1 

Скорость 
резки, 1 

Я/Ч 1 

Изшадный удельный 
„ . расход, 

ст.іѵАавш — .. 

аргона водорода 


5 

1 

«3 ! 

1 

580 

0.003 

0,001 



40 1 

273 

0,007 

0,003 


15 

<Ш 

174 ' 

ОДЗЮ 

0,005 


20 

40 

126 ! 

0,013 

0,006 


40 

40 

58 1 

0,032 

0,015 



40 

15 

0,113 

0,033 


і 5 

40 

77 1 

0,009 

! 0Л2Б 


10 

40 

1 36 

і 0ЛІ9 

0,055 


15 

«3 

23 

0,030 

0,085 


ао 

40 

17 

0,042 

0,120 


40 

40 

7 

0^197 

0,275 


БХ) 

40 

2 

0,35В 

1,000 


. 5 

40 

2Ю ] 

0,012 



Ш 

40 

ИЮ • 

о.ож 1 

0,005 

сталь 

15 

40 

64 




20 

40 

47 


0,0П 


40 

40 

20 


0,025 


1 

I 
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Табяжда 6 

[Гвшикий удеиіный расход алазмооСрзаущих газов пр* петаіенйой 
резііе различных металлов в среде арвж-водоікщ-воздуі 
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ШУДаШИЕ 2 
Сщ>азочное 

, ПИШН» ЕАСЧШ даішк ЕОМ РАСХОДА 

вспомагАтжкаа ѵахепшов при пшмешой рюке 

Исжодные давние для расчета; 

, материал - нержавещая сталь, лист; 

толщина - 30 ш; 

общая длина реза на одну деталь - 5000 мм; 

количество реэов на деталь - 10; 

мвщноеть душ - Ш нВт. 

По условиям цраизаодотва і®имввяют мехавизкрованнув резку, 
I резак марки ЩД-2-65, нлазмообразуздая среда-азот с юіслородок, 
ічаооБО? расход вспшогательщос штериалов; 
азота ~ /^ / ^ длелорода ~ юльфрамовото 

злек^да ». 

I. Определяют по форіцуке (17) сжоросгь резки 



2- ОпрвдеЯяюг по фориуаа» (15) в (16) мааашвяй удельный расход 
;матв]жаяов дю алеояродоа на I іі допш ^ 

^дяя ааота ^ 

для кислорода ^ 
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о. По ірормулам (13) и (14) определяют удельные нормы расхода 
вспомогательных материалов. Удельные нормы расхода вспомогатвіхьных 
і'іИітериалов с учетом коэф^циента безвозвратных потерь на I ы дивны 
(без учета расхода плазмообразупяей среды на зажигание дуги) 

для электродов Рі.^ - Р035 • /,<г^ 
для азота 

для кислорода Рт л - У,05 


4. По формуле (20) определяют удельные расходы газов на за- 
зигание дута. 

По табл. 19 определяют расход рабочих газов на захвганне 
дута = 0,004 ы^ каждого газа, среднее количество зажиганий на 
метр реза п ~ 

Суыиарвый удельный расход рабочих газов на зажигаввѳ ;^ги на 
I м ддиын равет 

Удельный расход газов на зажигание дутв сосшхат: _ 
для азота - 0,008 на I ы реза, дхя хвслорода - С,0С8 ^ на 
I м реза. 

Удельные норж расхода газов с учетом коэффициента поте^ і 
расхода на зашгание дута на I м длины составит: 


для азота Рп9<я = 0,00І '.<? * 
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Ддя кислорода к - м * Рг з /е ~ 


Ь 
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ШЛОЖБНИЕ 3 
Сщзавочноѳ 


гатао Р«о» глад а а*нщ вдашя в даіш 


Пересчет ршаод, гщов из жірм кга„е<ящ, , иморрашш 
с,чедует сроизводить по формуле 

где и' ~ расход газа, кг; 

^ - расход і-аза, ы®; 

9 - шіотиость газа при температуре 20°С 

и давяешш 760 мм рт.сг.( 1,01 -105 Па), кг/«» 

оначйшя 9 Раэлипных газов приведены в тайюще. 


Иаигюнодаиие газа 

Плот- 

йоста 

газа, 

юум® 

Каслррод 

1,33 

Апетяят 

1,09 

Водород 

0.08 

Ыетая 

0,67 

Азот 

1,16 



Прошщ 1^88 

Природный газ 0,70-0,90 

Проіша-<$утшювыв 


2,00-2,50 

1,66 
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